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The invention is concerned with a process for the production of rapidly cooled abrasive 
materials that have fine crystals, and that is based on a-AlaOa, and possibly in conjunction with 
other oxides, specifically zircon oxide. 

According to the USA patent document No. 1, 192, 709, and the USA patent document 
No. 3, 181, 939 the particle tenacity and the service life of an abrasive material that is 
connected herewith are not only depending on the composition of such an abrasive material but 
also to a high degree on the dimension of the crystal phase that is present in said abrasive 
material. Determining the quality of, specifically ZRO3 containing abrasive materials, is a most 
possible fine crystalline structure. 

According to the USA patent document No. 3, 181, 939, the abrasive material melt will be cast 
into small molds that consist of metals or graphite. The dimension of the crystalloids that are 
present in the abrasive material depends on the cooling speed of the abrasive material melt in 
the crystallization range. By means of the dimensions of the molds in combination with the 
amount of the cast abrasive material mass, it is possible to influence the cooling speed, and 
thus the crystalloid dimension in a certain range. The disadvantages of this process lays in the 
cooling of the melt at the surface that is too slow, at which no rapid removal of the heat is 
possible, as well as in the contact of the melt surface with the ambient air, which results in a 
porous surface material that is in most cases not suitable for the production of abrasive 
materials. 

It is further known to cool down abrasive material melts by means of casting them onto shaped 
bodies that consist of metal, preferably of iron, reference, for example, the German publication 
document 2205436. This process is associated with several disadvantages: the throughput 
amount is heavily limited because of the limited penetration depth of the melt into cooling 
bodies. Furthermore, it is rather common that a casting head is created herewith that is not 
suitable as an abrasive material because of its contact with the ambient air and the slower 
cooling. The cooling material itself is subject to quite some wear at the blow hole, because of 
the fact that it will also melt slightly at this point, which results, on the one side, in quite some 
losses at this point, and on the other hand, rather negative metallic inclusions are created in the 
abrasive material. 

The scope of the invention is to eliminate the mentioned disadvantages of these processes, and 
additionally to continuously obtain a fine crystalline abrasive material with a high particle yield. 
According to the invention, this will be achieved in such a manner that the oxide melt, for 
example, the oxide melt that is based on AI2O3 or AI2O3 + ZRO3 in a technologically pure form 
together with associated materials that consist of chromium, iron, silicon, titanium, vanadium, 
calcium, magnesium, and/or rare earths, in the form of their oxides, nitrides, carbo-nitrides, or 
carbides, or of an oxide melt that is based on AI2O3 + ZRO3 with a content of ZRO3 of 5 to 60%, 
as well as a maximum of 5% of the same associated materials in the atmosphere of a gas that 
is inert in relation to the melt, for example nitrogen, carbon monoxide, or a noble gas, 
specifically argon, or a mixture of said gasses. with which the gasses can have an amount of 
corruptive impurities, specifically an oxygen content in the gas, respectively, in the gas mixture 
of not more than 5%. Herewith, it is preferred to keep the content below 3%. The utilization of 
such inert gasses can be. or could be split up as an atomizing agent for the melt, which causes 
the melt to solidify rapidly, which is followed by the processing of the solidified product into 
abrasive particles by means of the well-known methods. 
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While it was believed until present that oxygen in interaction with the abrasive material melt 
would be of advantage for the quality of the abrasive material, reference, for example, the 
Austrian patent document No. 300605, it was surprisingly discovered that oxygen has a bad 
influence onto the liquid melt of the abrasive material, and that it is the reason for the pores that 
are present in the obtained product, and it was also discovered that nitrogen acts inertly toward 
the abrasive material melts. This is in opposition to the teaching of the German publication 
document 1671435 that teaches that the nitrogen that is contained in the ambient air is a 
harmful gas for abrasive materials that are based on AI2O3 , and probably also on ZRO3 . 
Because of this fact, it is possible to utilize nitrogen, as well as other inert gasses, such as 
carbon monoxide, or noble gasses, specifically argon, or mixtures of such gasses for the 
separation of the melt with the support of inert gasses, following the invention. A process for the 
production of bauxite balls for the shot application treatments is described in the German 
publication document 2218422 that teaches that the bauxite material that possesses more or 
less high contents of Si02 will be fragmented by means of treating it with compressed air 
through nozzles, which results in the obtainment of balls that contain pores and hollow areas. 
The creation of said pores and hollow areas can be attributed on the one side to the change of 
volume during the cooling process, specifically to the reaction of the oxygen in the air with 
nitrides, carbides, carbo-nitrides that are always cases present in the bauxite material that were 
mostly melted in electric arc furnaces, with which said reactions will create gasses. The 
utilization of air speaks against the above stated cognition that is fundamental for the invention, 
and according to this known process, it would not be possible to obtain the tick walled ball 
according to the invention that allow for a high degree of suitable abrasive particles following the 
fragmentation of said balls. 

A number of processes are known in the metal producing industry that are utilized to fragment 
the liquid slag melt that is created there, and that thus allow it to utilize it for further processes. 
The processes that are utilized for the fragmentation process of the liquid slag melt are known 
to be very efficient, and they allow for the draining of large amounts of slag in a short period of 
time. However, these processes mostly utilize water as a fragmentation medium, and they are 
thus not useable for the production of an abrasive material. This is because of the fact that the 
product that is produced in such a manner would be heavily porous, and it would thus not be 
useable as an abrasive particle. 

The fractioning of AI2O3 or AI2O3 + ZRO3 melts with the support of a granulation plate under 
applied air, or the vaporizing with air resulted in unsuitable, containing heavy bubbles, as well as 
porous products. 

With the utilization of gasses that are inert in relation to corundum, respectively, zircon 
corundum, such as nitrogen, carbon monoxide, argon, respectively other noble gasses and the 
mixtures of such gases, in which the oxygen content is not higher than 5%, even better, not 
higher than 3%. It is, however, possible to obtain high quality abrasive materials with a high 
particle yield from the granulation process of such oxide melts. Said melts are compact and 
free of pores. 

Suitable for the inventive granulation process, respectively the vaporization process of a melt 
that is based on AI2O3 or AI2O3 + ZRO3 in its pure form, or together with maximum 5% 
accompanying substances that can consist of the elements chromium, iron, silicon, titanium, 
vanadium, calcium, magnesium, rare earths, and so on, and in the form of their oxides, nitrides, 
carbo-nitrides, or carbides, is the process equipment that is displayed schematically in the Figs. 
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1 and 2. Flowing into the granulation equipment following Fig. 1 is the abrasive material melt 
through the carbon clad funnel - 1 - onto the rotating granulation cone - 2 - that is driven by 
means of a geared motor - 7 -, and there It will be fractioned. The liquid melt drops that were 
created by means of the fractloning process will cool down during their flight inside the chamber 

- 3 - that IS filled with an inert gas until they are fully hardened. The inert gas is blown Into the 
chamber via the connection - 6 With the support of several driven transport ledges - 8 - the 
granulate will be continuously ejected from the granulation chamber - 3 - through the ejection 
opening - 4 -. The observation hole - 5 - is used for the observation of the granulation 
process. Inside of the vaporization equipment according to Fig. 2, the liquid abrasive material 
melt IS introduced into the vaporization chamber - 3 - with the support of the funnel - 1 - and 
there it is vaporized by means of an inert gas - 4 - that is ejected with high pressure from'the jet 

- 2 -. The cooling of the droplet shaped granulate occurs Inside of the chamber - 5 - that is 
filled with an Inert gas. The removal of the cooled off abrasive material granulate occurs 
through the manhole - 6 -. In general, also suitable for granulating abrasive materials Is other 
granulating equipment that Is commonly used In the industry; this applies as long as the 
operation is able to occur under the exclusion of oxygen. 

The cooling speed of the granulated particles in their solidification range depends on their 
dimension, and this can, on the one side, be varied by the rotation speed of the granulating 
plate, and to a lesser extent also by means of the temperature of the abrasive material melt. 

Because of Its very small mass In the solidification range of the melt, the abrasive material 
particle that is produced following the invention cools down rather rapidly. According to the USA 
patent document No. 1, 192, 709, and the USA patent document No. 3, 181 , 939 the particle 
tenacity of abrasive materials that consist of a-AljOg, respectively a-AljOa + ZRO3 In its pure 
form, or together with maximum 5% accompanying substances that can consist of the elements 
chromium iron, silicon, titanium, vanadium, calcium, magnesium, rare earths, and so on and In 
the form of their oxides, nitrides, carbo-nltrides, or carbides increases with the decrease of the 
crystal size. 

In the abrasive material of a-AljOs with or without additives of maximal 5% of the eariler 
mentioned accompanying materials that was produced according to the Invention, the average 
dimension of the o-AI^Oa crystallites ranges between 1 and 1 00 Mm, but mainly, their range Is 
between 4 and 6 pm, while the size of the primary excreted a-Al^O, crystallites in the zircon 
corundum with 23 to 270/0 ZrO. ranges between 5 and 50 Mm, mostly, however, between 10 and 

w y^Z?^ °^ electron microscopic examinations of the median diameter of the 

rod shaped ZrOa crystals that are present In the eutectlcum of eutecticly composed zircon 
corundum was a dimension of 1000 to 10000 A, but mainly of 3000 to 6000 A. 

With the crushing of the abrasive material granulate that was produced following the invention a 
rough fractloning process that causes heavy wear for the equipment is not required The 
production of abrasive material particles with the common grid numbers (FEPA Standard- 
i^nZfLZ ^"[°P®®"'?® Fabricants de Produits Abrasifs) from the granulate occurs with the 
impact and roller crushing equipment that is common in this industry 



invention shall be explained in more detail with the support of some examples. 
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EXAMPLE 1:An oxide mixture that was melted in the electric arc furnace with a temperature 
of 1950"C, and which consisted of 73.5% AI2O3, 24.8% ZrOa, 0.2% TiOz, 0.3% SiOj, and the 
rest were metallic oxides; was subsequently fractioned with the support of a nitrogen 
atmosphere in the equipment that is displayed in a schematic form in Fig.1 . The oxygen content 
of the nitrogen was below 2%, the rotation speed was at 320 RPM. The obtained granulate was 
very compact and it possessed a median diameter of 4 to 7 mm. 

The dimension of the primary excreted a-Al203 crystallites in the obtained product that are, as 
was previously mentioned, a measure for the quality of the abrasive material, ranged betvveen 5 
and 50 \im. 

The abrasive particle that was produced with the crushing equipment available commonly in the 
industry was classified following the FEPA Standard, and the particle tenacity was subsequently 
determined with the support of the following method. 

Obtained out of the rough particle that was obtained following the crushing, were the pure 
fractioned particles of 10 and 12 (FEPA Standard) with the support of a Rotap colander 
equipment, and 50 g of each fraction was determined. The pouring weight was determined out 
of the homogeneous mixture of the two fractions, and 100 g of this mixture was Introduced into 
a steel ball mill that contained five steel balls with a diameter of 35 mm each. Subsequently, the 
ball mill was rotated on a roller stand equipped with a counter, until two thirds of the introduced 
abrasive material particle fractions could be sifted away through the colander - 4 -. According 
to this, utilized as a measure for the particle tenacity is thus the number of rotations of the ball 
rnill that are required to crush two thirds of the particle fractions - 10 - and - 12 -- to such a 
dimension that the mentioned amounts of particles can be sifted away by means of the colander 
- 14 --. 

In order to exhilarate the particle destruction, the described test method that was recommended 
by the Battelle-lnstitut was modified to that extent that three lifting ledges were installed inside of 
the ball mill that are positioned in an angle of 120 "C to each other. 

To be able to conduct a quality comparison with the products that were produced following one 
of the processes that are common in this industry, a melt of the previously described 
composition was rapidly cooled in one case by means of pouring it over 30 mm diameter iron 
balls, and in the other case by pouring it into an iron mold with a plate distance of 10 mm. The 
thus obtained abrasive materials were further processed in the same manner, as was the 
product that was produced following the invention. The test results are shown in table 1. 
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TABLE 1 





Pouring weight in g/cm^ 


Particle tenacity: rotations per 
two thirds of particle 
fractioning 


Abrasive materials produced 






by means of pouring over 30 


2.08 


17200 


mm iron balls 




Abrasive materials produced 






by means of pouring into an 


2,07 


16800 


iron mold with 10 mm plate 


distances 






Abrasive material that was 






produced following the 
invention 


2,18 


25400 



wat condurfpd n thf ! ^" oxygen content of less than ^% was utilized. The evaluation 
t^e table 2 ""^""^^ "^^^ '^^"'^^ 



E X A M P L E 3 : The same process was used as in example 1 , however in relation to the melt 
an .ner^ gas mixture consisting of carbon monoxide and nitrogen in the voile rSon of 1 1 

Txam^ M ?heTJ^ r J'S ''""f °" r'""'''' '"^""^^ as the orfrom ' 

example 1 . The test results are shown in the table 2. 



TABLE 2 



Abrasive materials produced 
by means of pouring over 30 
mm iron balls 

Abrasive materials produced 
by means of pouring into an 
iron mold with 10 mm plate 
distances 

Abrasive material according to 
example 2 that was produced 
following the invention 
Abrasive material according to 
example 3 that was produced 
following the invention 



Pouring weight in g/cm" 


Particle tenacity: rotations 
per two thirds of particle 
fractioning 


2.08 


17200 


2.07 


16800 


2.20 


26300 


2.13 


22130 
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From the results that are listed in the tables 1 and 2 one can clearly identify that the abrasive 
materials that were produced following the invention display a quality improvement if compared 
with abrasive materials that were produced following the processes that were known up until the 
present. 

EXAMPLE 4: In order to produce an abrasive material that can be utilized fro precision 
grinding and semi precision grinding, an oxide melt consisting of 41.0% ZrOz, 58.25% AI2O3, 

0. 01% Si02, 0.35% Ti02, and the remainder of other metallic oxides was produced at a 
temperature of 1850 °C following the process version with nitrogen that is described in example 

1 . With a rotation speed of the granulating plate of 350 rpm, the average diameter of the 
granulate was around 4 to 6 mm. The median diameter of the rod shaped Zr02 crystals that are 
present in the eutecticum was in the range of 1000 to 10000 A. The size of the Zr02 rods was 
measured with the support of raster electron microscopic photographs. The diameter of the 
mostly dentristic crystal agglomerates that is also deciding for the quality besides the diameter 
of the Zr02 rods was measured to be between 20 and 60 pm. 

The abrasive material granulate that was obtained following the invention was ground up in 
milling equipment, and the particle fractures - 20, 25. and 36 - (FEPA Standard) were sifted out 
from the product. For the determination of the abrasion capabilities, the obtained particle 
fracture - 36 - was applied to a fabric structure and adhered there by means of an adhesive. 
With the support of material removal loops with a carbon steel DIN 1221 and a constantly 
applied pressure by means of a belt-grinding machine, the grinding accomplishment was 
determined in comparison with abrasive materials that were produced following different 
methods. The index 100 was determined for products that were produced by means of casting 
into an iron mold with a plate distance of 3mm. The particle tenacity was determined according 
to the following method: 

25 g of the mentioned particle fractions between 20 and 25 (FEPA Standard) were introduced 
into a steel roller mill that could be screwed shut. Cylindrical metal bodies were present inside 
of said mill. On a roller stand with a constant rotation speed, the strainer passage and the 
strainer residue was measured each on the strainer no. 35 each after 10, 30, 70, and 90 
minutes. 

The particle tenacity determination with the support of the method that was recommended by 
the Battelle Institut confirmed the obtained results, however, it was more time consuming. 

To be able to conduct a quality comparison with abrasive materials of identical composition that 
were produced by means of casting onto 10 mm iron balls, or by means of casting the melt into 
an iron mold with a plate distance of 3 mm, these products, as well as the abrasive material that 
was produced following the invention were processed into particle numbers - 20, 25, and 36 
and the grinding accomplishment, as well as the particle tenacity were determined in the 
described manner. The results are summarized in table 3. 

EXAMPLE 5: An oxide melt with the composition that is stated in example 4 was atomized 
at 25 times the atmospheric excess pressure with nitrogen in the atomizer equipment that is 
schematically displayed in the Fig. 2. The temperature of the abrasive melt was at 19000 °C. 
The obtained granulate had a diameter of 0.5 to 2 mm. The abrasive particle that was obtained 
following the common fractioning methods was tested as described in example 4. The results 
are summarized in table 3. 
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TABLE 3 



Abrasive materials produced by 
means of pouring over 10 mm 
iron balls 

Abrasive materials produced by 
means of pouring into an iron 
mold with 3 mm plate distances 
Abrasive material according to 
example 4 that was produced 
following the Invention 
Abrasive material according to 
example 5 that was produced 
following the invention 



Grinding accomplishment 
Particle 36 



102 



100 



104 



107 



Particle tenacity 
% particle residue on strainer No. 

35 



10 



93 



92 



93 



95 



30 



80.5 



78.5 



81.5 



84.0 



70 



64.5 



69.5 



67.0 



68.5 



90 



62.5 



59 



64.5 



65.5 



The examples 3 and 4 display that an abrasive medium can be produced by means of the 
granulating process, respectively, the atomizing process of an eutectic zirconium corundum melt 
under, respectively, with nitrogen, following the invention that on the side of the grinding 
performance, as well as with the particle tenacity possess outstanding characteristics. 

ci?.^n f-zo/^^^A ^1^'^^'''^ material, consisting of 96.44% AI2O3. 2.35% TiOz, 0.63% 
S1O2, 0.17/0 FeO, 0.28% CaO, and the remainder of other additives, was molten, and following 
the process that is stated under example 1 . it was granulated under the influence of nitrogen. 

Subsequent to the fractioning process with the support of the common roller and impact 
crushing equipment, the obtained abrasive particle was evaluated for its particle tenacity 
together with an identically composed and processed block corundum. The results are 



TABLE 4 





Pouring weight in g/cm^ 


Particle tenacity: rotations per 
two thirds of particle 
fractioning 


Block corundum 

Abrasive corundum produced 
following the invention 


1.85 

1.95 


3200 
4900 



Iif '^i'^^^^'^." °^ ^^ci'eted a-Al203 crystallites in the abrasive material that was produced 
following the invention ranged between 1 and 1 0 pm. proaucea 
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PATENT CLAIMS 

1. A process for the production of an abrasive material that is based on aluminum oxide, 
and if so desired with other oxides, specifically zirconium oxide, produced by means of 
melting the oxide, or the oxides, followed by a rapid cooling process of said melt, 
characterized in such a way that the oxide melt, for example, an oxide melt 
that is made on the base of on AI2O3 or AI2O3 + ZRO3 in a technologically pure form 
together with associated materials that consist of chromium, iron, silicon, titanium, 
vanadium, calcium, magnesium, and/or rare earths, in the form of their oxides, nitrides, 
carbo-nitrides, or carbides, or of an oxide melt that is based on AI2O3 + ZRO3 with a 
content of ZRO3 of 5 to 60%, as well as a maximum of 5% of the same associated 
materials in the atmosphere of a gas that is inert in relation to the melt, for example 
nitrogen, carbon monoxide, or a noble gas, specifically argon, or a mixture of said 
gasses, with which the gasses can have an amount of corruptive impurities, specifically 
an oxygen content in the gas, respectively, in the gas mixture of not more than 5%.; 
herewith, it is preferred to keep the content below 3%, and with which the utilization of 
such inert gasses can be, or could be split up as an atomizing agent for the melt, which 
causes the melt to solidify rapidly, which is followed by the processing of the solidified 
product into abrasive particles by means of the well-known methods. 

2. A process according to claim 1, characterized in such a way that a rotating 
granulating plate is utilized for the fractioning of the melt. 

3. A process occurring to the claim 1 or 2, characterized in such a way that the 
dimension of the abrasive material granulate will be varied by means of the rotation 
speed of the granulating plate, and/or by means of the atomizing pressure of the gas, 
and/or by means of the temperature of the melt. 

4. A process according to claim 3, characterized in such a way that the 
dimension of the abrasive material granulate that is based on AI2O3 + ZRO3 with a 
content of ZRO3 of 235 to 27%, is varied in such a manner that an average size of the 
primarily excreted a-A^Os crystallites will be obtained that ranges between 5 to 50 pm. 

5. A process according to claim 3, characterized in such a way that the 
dimension of the abrasive material granulate during the fractioning of an oxide melt that 
is based on AI2O3 + ZRO3 that contains 40 to 44% of ZRO3 in relation to the pure oxide 
mixture and that is, preferably composed in an eutectic manner, will be varied in such a 
way that the median diameter of the present ZRO3 rods are located in the range of 1 000 
to 10000 A. preferably in the range of 3000 to 6000 A. 

6. A process according to claim 3, characterized in such a way that the 
dimension of the abrasive material granulate during the fractioning of A^Oain its pure 
form, or together with accompanying substances that consist of zirconium, chromium, 
iron, silicon, titanium, vanadium, calcium, magnesium, and/or rare earths in the form of 
their oxides, nitrides, carbo-nitrides, or carbides, will be varied In such a manner that the 
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average size of the o-AbOa crystallites ranges between 1 and 10 urn however 
preferably between 4 and 6 pm. ^ " 



(Herewith 2 sheets of drawings) 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahreai zur Herstdlung von rasch abgekiihlten feinkristallinen Schleifmit- 
tela, auf Basis von 0^-^203, gegebenenfans zusammen nait andem Qxyden, insbesondere Ziriconoxyd. 

Nach der USA-Pateatschrift Nr. 1,192,709 und der USA-Patentschrift Nr. 3,181, 939 sind die Kom- 
zahigkeit und <3ie damit verbundene Standzeit eines ScMeifmittels nicht nur von der Zu^^ 
selben abhangig, sondeni auch in hohem MaGe von der GroBe der im Schleifmittel vorhandenen KristaUpha- 
— Ein mo^ichst feinkristalliner Gefugeaufbau ist besonders fiir ZrOj -h^tige Schleifmittel qualitatsbe- 



sen. 

stinunend 



Gemafi der USA-Patentschrift Nr. 3, 181, 939 wird die Schleifmittelschmelze in kleine Formen, bestehend 
aus MetaHen oder Graphit gegossen. Die GroBe der im Schleifmittel vorliegenden Kristallite ist von der Ab- 
10 kiihlgeschwindigkeit der Schleifmittelschmelze im KristaHisationsbereich abhangig. Durch die GroSe der 
Formen im Zusammenhang mit der Menge eingegossener Schlejfmittelmasse kann die Abkiihlgeschwiadigkeit 
und somit die KristalHtengrofie in gewissen Bereichen beeinflufit werden. Nachteile dieses Verfahrens be- 
stehen in der zu langsamen Abkuhlung der Schmelze an der Oberflache, wo keine rasche Ableitung der War- 
me mogUch ist und in dem Kontakt der SchmelzoberQache mit Luft, wodurch oberflSchenselts ein porSses 
15 und meist fur die Scbleifmittelherstenung unbrauchbares Material entsteht. 

Welters ist es bekannt, Schleifmittelschmelzen durch Giefien auf metaUische Formkorper, vorzugsweise 
aus Eisen, abzukiihlen, vgl. z.B. deutsche Off enlegungsschrift 2205436. Dieses Verfahren 1st mit mehreren 
Nachteilen verbunden: die Durchsatzleistung ist durch die geringe Eindringtiefe der Schmelze in die KUhl- 
formen mengenmafiig stark begrenzt. Welters entstdit dabei haufig ein Gufikopf , der durch den Kontakt mit 
20 Luftunddie laiigsamere Abkuhlung fur die Verwendung als Schleifmittel nicht geeignet ist. Das Kuhlmaterial 
selbstunterliegtan der EinguBstelle einem erheblichen VerschleilS, da es angeschmolzen wird, wobei einer- 
seits erhebliche Verluste desselben entstehen und auBerdem schadliche metaUische Einschliisse im Schleif- 
mittel auftreten. 

Die genannten Nachteile dieser Verfahren auszuschalten und auBerdem ein feinkristallines Schleifmate- 

25 rialkontinuierliclimithoher Komausbeute zu erhalten, ist die Aufgabe der Erfindung. Dies wird erfindungs- 

gemafi dadurch erreicht, daB die Oxydschmelze, z.B. eine Qxydschmelze auf Basis von AlgOg oder 

ALjOg + ZrO, in technisch reiner Form oder zusammen mit Begleitstoffen. bestehend aus Chrom, Eisen, 

Silicium, Titan, Vanadin, Calcium, Magnesium und/oder Seltenen Erden, in Form ihrer Oxyde, Nitride] 

Carbonitride oder Carbide oder eine Qxydschmelze auf Basis von AI2O3 + ZrOg mit einem Gehalt an Zto[ 

30 Yon 5 bis 60% und hochstens 5% der gleicben Begleitstoffe, in der Atmosphare eines mit Bezug auf die 

Schmelze inerten Gases, beispielsweise Stickstoff , Kohlenmonoxyd, eines Ed elgases. insbesondere Argon, 

Oder Gemische dieser Case, ^vobei der Gehalt an schadigenden Verunreinigungen, insbesondere der Sauer- 

stoffgehalt im Gas bzw. Gasgemisch nicht mebr als 5% betragt, vorzugsweise aber unter 3% gehalten wird , 

und/oder durch den Einsatz solcher inerter Gase als Zerstaubungsmittel fur die Schmelze zerteUt wird, wo- 

35 bei die Schmelze rasch erstarrt, wonach das erstarrte Produkt in an sich bekannter Weise zu Schleifkom 
verarbeitet wird. 

Wahrend bisher angenommen wurde, dafi Sauerstoff im Zusammenv/irken mit der Schleifmittelschmelze 
fur die Qualitat des Schleifmittels nutzlich sei, vgl. z.B, osterr. Patentschrift Nr. 300605, wurde iflberra- 
schenderweise und auch im Gegensatz zur Lelire der deutschen Offenlegungsschrift 1571435, nach welcher 

40 der Luftstickstoff als schadUch wirkendes Gas auf Schleifmaterialien auf Basis von AI2 O3 und gegebenenf alls 
Zr02 zu gelten hat, festgesteHt, daB Sauerstoff einen schadigenden EinfluB auf das schmelznUssige Schleif- 
mittel ausiibt und die Ursache fUr die Porigkeit des erhaltenen Produktes ist, und dafi sich Stickstoff gegen- 
uber Schleifmittelschmelzen inert verhalt. Daber konnen fiir die erfindungsgemaBe Zerteilung der Schmelze 
mittels inerter Gase Stickstoff ebenso wie andere inerte Gase, wie Kohlenmonoxyd oder Edelgase, insbeson- 

45 ders Argon, oder Gemische dieser Gase verwendet werden. In der deutschen Offenlegungsschrift 2218422 
wird ein Verfahren zur Herstellung von Bauxitkugeln fUr die Schrot^raUbehandlung beschrieben, nach wel- 
chemBauxitma-.erial mit mehr Oder minder hohen Gehalten an SiOg durch Verdiisen mit Luft zerkleinert wird, 
wobeiKugeln gewonnen werden. die Poren oder Hohlraume enthalten. Die Entstehung dieser Poren und Hohl- 
raume ist einerseits auf die Volumsverandenmg beim Abkuhlen, insbesondere aber auf die Reaktion des 

50 Luftsauerstoffes mit den meist im Lichtbogenofen erschmolzenen Bauxitmaterialien stets vorhandenen Be- 
gleitstoffen wie Nitriden, Carbiden, Carbonitriden unter Gasbildung zuruckzufiihren. Die Verwendung von 
Luft widerspricht der vorstehend angefiihrten erfindungswesentlichen Erkenntnis, und es konnen demnach 
nach diesem bekannten Verfahrai nicht die erfindungsgemafl erhalQichen dickwaadigen Kugeln erhalten wer- 
den, die beim Zerkieinem einen hohen Ausbringungsgrad an verwertbarem Schleif.soni ermogUchen. 

55 111 der metallherstellenden Industrie gibt es eine Reibe von Verfahren, urn die dort anfaUenden &jhlacken 
im schmelzHiissigen Zustand zu zerteUen und sie so einer Verwertung ziizufuhren. Die zur Zerteilung der 
Schlacke im schmelzQiissigen Zustand eingesetzten Verfabren sind als sehr leistungsfahig bek^^ 
statten den Abgufi groQer Schlackenmengen in kurzer Zeit. Diese Verfehren arbeiten jedoch zum Grofiteil 
mitWasserals Zerteilungsmittelund scheiden somit fiir die Herstellung eines Schleifmittels aus. wen ein so 
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hergestelltes Produkt stark poros und somit als Schleifkom nlcht brauohbar iflt. 

Die Zerteilung von AljOj- oder AI2O3 + ZrOj Schmelzea mlttele eines Gtanullertellers unter Luftoder 
das ZerstMuben mit Luft erbrachte vmbrauchbare, stark blaslge und porige Produkte. 

Bei der Verwendung von in bezug auf Korrnid bzw. Zirkonkonmd Inerten Gasea wie Stickstoff . KoUen- 
5 monoxyd. Argon bzw. andem Edelgasen und Gemischen cieserGase, in denen der Sauerstoffgehalt nicht 
mehr ale 5% betrSgt. besser Jedoch unter 3% liegt. iat ea jedoch mSglich, belm Granulleren von solchen 
Qxydschmelzen hochwertige ScHelfmaterialien mit hoher Komausbeute zu erhalten, die kompakt und poren- 
f rei sind. 

Fur das erfindungsgemaUe Granulleren bzw. Zerstauben einer Schmelze auf Basis von AI2 O3 oder 

10 A1,0, + ZrO, in reiner Form Oder zusammen mit hiSchs tens 5% Begleitstoffen, bestehend aus den Elementen 
Cbrom, Eisen, Sflizium, Titan. Vanadln. Calcium. Magnesium. Seltene Erden usw. to Form Ihrer Oxyde. 
Nitride, Carbonitride oder Carbide, elgnen sioh die to Fig. 1 und 2 sohematiech sklzzierten Anlagen. 

In der Granulieranlage nach Fig. 1 flielit die Schlelfmittelschmelze uber den kohleausgekleldetei Trich- 
ter-1- auf den sich drehenden Granulierkegel -2-. welcher mit etoem Getriebemotor ~7- angetrieben 

15 wird und wird dort zerteilt. Die durcb die Zerteilung eatstandenen schmelzflUsslgen Tropfen ktlhlen wah- 
rend'lhres Fluges to der mit Inertgas gefUUten Kammer --3- bis volligen Erstarren ab. Das toertgas 
wird iiber den AnschlulJ --6- to die Kammer geblasen. Mittels getrennt angetrlebener Transportleisten 
-8- wird das Granulat uber die Austragsvorrichtung ~4~ aus der Granulierkammer -3~ konttouierlich 
aufigetragen. Zur Bebbacttung des Granuliervorganges dient das Schauloch -5-. to der ZerstSubungsanlage 

20 nach Fig. 2 wird das schmelzflussige Schlelfmittel iiber den Trichter -1- to die Zerstaubm,g8kammer--3-- 
etogefuhrt und dort mittels etoes Inertgases -4-. welches mlthohem Druck aus der Diise -2- austrltt. 
zerstaubt. Das Abkiihlen des trSpfcbenfermigen Granulates erfolgt in der mit toertgas gefuJlten Kammer 
-5-- Durch das Etostiegloch -6- erlolgt das Austragen des abgekiihlten Schleifmlttelgranulatea. Allge- 
meto 'eignen sich zum Granulieren von Schlelfmitteto auch andere to der todustrie etogefUhrte Granulieran- 

25 lagen. sof erne diese das Arbeiten unter AusschluB von Sauerstoff beim Granulieren ermogllchen. 

Die AbkiiMgeschwtodigkeit der Granulierkomer im Erstarrungsbereicb ist abhangig von deren GroSe. 
und diese kann etoerseits durch die Umdrehungsgeschwtodigkeit des Graauliertellers und to gertagem MaBe 
auch durtsh die Temperatur der Schleifmittelschmelze variiert werden. 

DaserfindungsgemaflhergestellteSchlelfmittelkomkiihlt infolge semer gertogen Masse im Ersterrungs- 

30 bereich der Schmelze Uberaus rasch ab. GemaB der TJSA-Patentschrlft Nr. 1. 192.709 und der USA-Pat^t- 
sohrlftNr.3.181,939nimmtdieKomzahigkeitvonSchleifmitteto.bestehendaus ce-AhO, bzw. q--A1jO, - ZrO j 
to retoer Form oder im Vereto mit andem Elementen, wie Chrom, saizium. Titan, Vanadto. Calcium. 
Magnesium, Seltene Erden usw. to Form Ihrer Qxyde, Nitride, Carbonitride oder Carbide, mit der Abnahme 

35 to l^m^ erfL^gsgemaii hergestellten Schleifmittel aus ..-Al, O3 mit oder ohne Zusatze v<m hochstens 
5%dervorstehendgenanntenBegLeitstoffeliegtdie durchschnittliche Grofle der or-Al^G,- Kristalllte zwischen 
1 und 10 Mm, hauptsachlich jedoch zwischen 4 und 6 ^m, wahrend die GroBe der prlmar ausgeachledenen 
a-Al, O, -Kristallite im ZirkoBkorund mit 23 bis 27% ZrOa zwischen 5 und 50 ^m, groBtenteils jedoch zwl- 
ache^ 10 und 20 ^m, liegt. Im eutektisch zusammengesetzten Zirkonkomnd wurde nach elektronaimikrosko- 
40 piachen Untersuchungen der mlttlere Durchmesser der im Eutektikum vorliegenden sfabchenformigen ZrO,.- 
Kristallite mit 1000 bis 10000 A, grSfitenteils aber mit 3000 bis 6000 A, bestimmt. 

Bei der Zerkletoerung des erftodungsgemUfl hergestellten Schlelfmittelgranulatea entfallt die stark ver- 
schleiflendeGrobzerkletoerung. Die Herstellung von Schleifkom to den Ublichen Konmummem <?EPA-Norm: 
FederationEuropeennedesFabricants de Produits Abrasifs) aus dem Granulat erfolgtmlt dentoder todustrie 
45 ublichen PraU- und Walzzerkleinerungsgeraten. 

Die Erfindung soil durch etoige Beispiele naher erlautert werden. 
■ B e i s p i e 1 1 : Eto im Lichtbogenofen geschmolzenes Oxydgemisch mit etoer Temperatur von 1950 C. 
bestehend aus 73.5%A1A. 24, 8% ZrO,. 0.2% TiO,. 0.3%SlO„ Rest metamsche Oxyde wurde^ der m 
Fig. 1 skizzierten Anlage unter Stickstoffatmosphare zerteilt. Der Sauerstoffgehalt im S ickstof lag unter 
50 2%, die Umdrehungsgeschwtodigkeitbei 320 Umdr/mto. Das erhaltene Granulat war sehr kompakt und hatte 

einen mittleren Durchmesser von 4 bis 7 mm. „ ^ , ^ , «nr. 

Die GrbBe der primar ausgescMedenen a-AljOj-KristaHite im erhaltenen Produkt. welche. wie vor- 

Stehend angefuhrt, eto MaI3 fUr die Qualitat des Schlelfmittels ist. lag zwischen 5 und 50 ^.m 

Das mit den ublichen to der todustrie etogefUhrten Zerkletaerungsvorrlohtungen hergesteUte Schleifkom 
55 wrde nach der FEPA-NormUassiertundanschliefienddle KomzahlgkeltnachderfolgendenMethodegepn^t 
Aus dem nach der Zerkletoerung erhaltenea Grobkom wurden die Retokomfraktlonen 10 und 12 (FEPA- 
Norm) mittels etoer Rotap-Siebmaschtoeausgeslebt und 50g jeder Fraktldn etogewogen. Von dem homogaai 
Gemlsch der beidea Fraktionen wurde das Schuttgewlcht ermittelt und darauf lOO g to etoe ElsenkugelmUhle 
to welcher sich funf Eisenkugeln mit 35 mm Durchmesser befanden, gegeben. Auf etoem Walzenstahl mit 
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Zahlwerk wurde danach die Kugdmuhle so lange gedreht, bis zweiDiittel der eingesetzten Schleifeomfrak- 
ti<men durch das Sieb -14- abgesiebt werden konnten. Als MaB fur die KoinzShigkeit dient deinnaoh die An- 
zahlder Umdrehungen der Kugelmiihle, die notwendig ist, um zwei Drittel der Komfraktionea -10 und 12- 
80 zu zerkleinem, dafl die genannte Menge des Koms durch das Sieb -14- abgesiebt werden kann 
5 Zur Beschleunigung des KomzerfeDs v^e in der besohriebeaea Untersuchungsmethode die vom Bat- 
teUe-Instatut vorgeschlagene Priifungsmefliode dahingehend abgeandert. daB im Bmerea der KugelmiMe drei 
m Wniicel von 120° zueinandersteheade Hubleisten angebracht wurden. 

Umeinen Qualitatsvergleich mit Produkten anstellen zu konnen, welche nach einem in der Industrie ein- 
gefuhrten Verfahren hergesteUt wurdea, wurde eine Schmelze der vorhin beschriebenen Zusammensetzune 
10 meinemFaUdxrchGufiauf 30 mm EisenkugeM und im andem Fall durch GuB in eine EisenkokiUe mit 10 mm 
Plattenabsvanden rasch abgekuhlt. Die so erhaltenen SchleifmateriaUea mirden to gleicher Weise wie das 
erfmdungsgemafi hergestellte Produfct weiterverarbeitetDiePriifungsergebnissesindinTabeUe 1 enihaltea 



Tabelle 1 




Schiittgewicht 
in g/crs? 


Komzahigkeit; 

Umlauf e pro zwei Drittel 

Komzerfall 


Scblejf mittel durch Gufi auf 
30 mm Eisenkugdn hergesteUt 


2, 08 


17200 


Schleifmittel durch Gui3 in eine 
EisenkokiUe mit 10 nun Platten- 
abstanden hergesteUt 


2,07 


16800 


Erfindungsgemafl hergestelltes 
Schleifmittel 


2,18 


25400 



B e i s p i el 2 : Es wurde wie In Beispiel 1 verfahren. wobei jedoch als in bezug auf die Sohmelze inertes 
15 Gas Argon mit einem Sauerstoffgehaltvonweniger als 1% eingesetzt wurde. Die Priifung erfolgte wie to Bei- 
spiel 1. Die Priifungsergebnisse sind in der TabeUe 2 enthalten. 

B e 1 s p i e 1 3 : Es wurde wie in Beispiel 1 verfehren, wobel jedoch als in bezug auf die Schmelze toertes 
Gas ein Gasgemisch von Kohlenmonoxyd mxd Stickstoff im VolumsverhSltnis 1 : 1 etogesetzt wurde Die Prii- 
fung erfolgte wie to Beispiel 1. Die Ergebnisse stod to TabeUe 2 enthalten 



Tabelle 2: 





Schiittgewicht 
in g/cm^ 


Komzahigkeit 

Umlauf e pro zwei Drittel 

KomzerfaU 


Schleifmittel durch Guli auf 
30 mm Eisenkugeln hergesteUt 


2.08 


17200 


Schleifmittel durch Gufi in eine 
EisenkokiUe mit 10 mm Platten- 
abstand hergesteUt 


2,07 


16800 


ErfindungsgemaB nach Beispiel 2 ' 
hergesteUtes Schleifmittel 


2,20 


26300 


ErfindungsgemaB nach Beispiel 3 
hergesteUtes Schleifmittel 


2.13 


22130 



Ans den to den Tabellen 1 und 2 aageffihrten Ergehnissen geht deuUich hervor, daB bei nach dem erfto- 
dungsgemafioi Verfahren hergesteHten Schleifmitteto etoe QuaUtatssteigerung gegenuber Schleifmitteto. die 
nach bisher bekamiten Verfahren hergesteUt wurden, f estzusteUen ist, 
OS • ^ * * ' ^™ ®^ besonders fiir das Prazisions- und Halbprazisionsschleifen geeignetes Schlelf- 

25 ^ttel^erhalten wurde erne Oxydschmelze.bestehendaus 41.0% ZrO,. 58.25%A1,03. 0.01% SiO,. 0.35% 
TiO,. Rest metaUxsche Qxyde. mit etoer Temperahir von 1850OC. nach der to Beispiell bescliiebenen 
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Verfahrensweise unter Stickstoff granullert. Bei elner Umdrehungsgeschwlndigkeit des GranullerteUers von 
350 Umdr/min lag der durchflchnittliche Durchmesser des erhaltenen Granulates bei 4 bis 6 mm. Der mitt- 
lere Durchmesser der im Eutdctilwm vorliegendoi etiibchenformigea ZrOa-KrlataUlte lag Im Berelch von 
1000 bis 10000 A. Die Grofie der Zr02-Stabchen wurde an Hand von rasterelektronenmlkroskopischen Auf- 
5 nahmen gemessen. Der Durchmesser der meist dentrltischen Kristallagglomerate, welcher neben dem 
Durchmesser der ZrOz-Stabchen mit fUr die Qualltat entscheldend 1st, wurde zwiachen 20 und 60 /im gemes - 
sen. 

Das erfindungsgemiifi erhaltene Schleifmittelgranulat wurde in einer Mahlanlage vermahlen und aus dem 
Produkt die Komf raktionen —20, 25 nnd 36— (FEPA-Norm) abgesiebt. Zur Bestimmung der Schleifleistung 

10 wurde die erhaltene Komfraktion —36-- mit Klebstoff auf eine Gewebeunterlage aufgebracht. Durch Abtrag- . 
schleifen an einem Kohlenstoffstahl DIN 1221 bei konstantem Anprefidruck mittels einer Bandschleifmaachl- 
ne wurde darauf die Schleiflelstung im Vergleich zu anders hergestellten Schlelfmittek bestimmt. FUr ein 
durch Gufi in eine EisenkokiHe mit 3 mm Plattenabstand hergestelltes Produkt wurde als Index 100 festge- 
legt. Die Komzahigjceit wurde nach folgender Methode bestimmt: 

15 25 g der genannten Komfraktionen zwlschen 20 und 25 (FEPA-Norm) wurden in eine verschraubbare 
Stahlwalzenmiihle gegeben, in welcher sich ein zylindrischer Metallkorper befand. Auf einem Walzenstuhl 
mit gleichbleibender Umdrehungsgeschwindigkeit wurde nach 10, 30, 70 und 90 min jeweUa der Siebdurch - 
gang imd Siebriickstand auf dem Sieb Nr. 35 bestimmt. 

Die Komzahigkeitsbestimmmig mittels der vom Battelle-Infitltut vorgeschlagenen Methode bestatigte die 

20 vorliegenden Ergebnisse; sie ist jedoch zeitaufwendiger. 

Um einen QuaHtatsvergleich mit Schleifmitteln gleicher Zusammensetzung, welche durch Gufi auf 
10 mm Eisenkugeln oder durch Gufi der Schmelze in eine Elsenkokille mit 3 mm Plattenabstandei herge- 
stellt wurden. ansteUen zu konnen, wurden diese Produkte wie das erfindungsgemaJJ hergesteUte Schleifmit- 
tel zu den Koirmummem —20, 25 und 36- verarbeitet und die Schleifleistung sowie die Komzahigkeit in der 

25 beschriebenen Weise bestimmt. Die Ergebnisse sind in der Tabelle 3 zusammengefaflt. 

Bei spiel 5: Eine Qxydschmelze der in Beispiel 4 angegebenen Zusammeasetzung wurde mit der in 
Fig. 2 skizzierten Zerstaubungsanlage mit Stickstoff unter einem Druck von 25 atu zerstaubt. Die Tempera- 
tur der Schleifmittelschmelze lag bei 1900^0 . Das erhaltene Granulat hatte einen Durchmesser voa 0, 5 bis 
2 mm. Das nach der iiblichen Zerkleinerung erhaltene Schleifkom wurde, wie in Beispiel 4 beachriebea, ge- 

30 priift. Die Ergebnisse sind in Tabelle 3 zusammengefaSt. 



Tabelle 3 





Schleifleistung 
Kom 36 


Komzahigkeit 
% Komruckstand auf Sieb Nr. 35 






10 


30 


70 


90 


Schleifmittel durch GuB 
auf 10 mm Eisenkugeln her- 
gesteDt 


102 


93 


80,5 


64,5 


62,5 


Schleifmittel durch Gufi 
in eine EisenkokiUe mit 
3 mm Plattenabstanden her- 

gestellt 


100 


92 


78,5 


69,5 


59 


Erftndungsgemafi nach Bei- 
spiel 4 hergestelltes 
Schleifmittel 


104 


93 


81,5 


67.0 


64,5 


Erfindimgsgemiifi nach Bei- 
spiel 5 hergestelltes 
Schleifmittel 


107 


95 


84,0 


68,5 


65,5 



Die Beispiele 3 vmd 4 zeigen, daB durch das erf IndungsgemaBe GranuliereM bzw. ZerstSuben einer 
eutektisohenZirkoBkorundschmelze unter bzw. mit Stickstoff ein Schleifmittel hergestellt werden kann. wel- 
ches sowohl in der Schleifleistung als auch in der Komzahigkeit ausgezeichnete Eigeaschaften aufweist. 
35 Beispiel 6: Ein Schleifmittel, bestehend aus 96,44% AljOj , 2,35% TlOj. 0.63%SlO2. 0.17%FeO. 
0, 28% CaO.Rest andere Belmengungea, wurde geschmolzeo und nach der im Beispiel 1 angegebenen Meiiiode 
unter Stickstoff granullert. 
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Schl. ^ Zerideinerung jnit den iiblichen Walz- und PraDzerkleinenmgsgerateu wurde das erhaltene 

fr:^^! "^ ^ ^^^^^^^ ^ beschriebenea Methode. Die Ergebnls.e stod^S- 



Tabelle 4 





Schuttgewicht 


Komzahigkeit 




In g/cir? 


XJmlauf e pro zwei 






Drittel Korazerfall 


Blockkorund 


1,85 


3200 


E rfindimgsgemaB 






hergestellter Korund 


1,95 


4900 



IzOj-KristaUite im erfindungsgemiB hergesteUten Sohlelfmittel lag zvrfschea 1 



PATENTANSPRUCHE: 



tTf f^"^^^/"'*'^""^ ScUeifmittels auf Basis von AluminiumcKyd, gegebenenfalls zusam- 

For^h.ro^^ ' Magnesium und/oder Seltenen Erden in 

Formahrer teyde, Nitride. Carbonitride oder Carbide, oder eine Oxydschmelze auf Basis von Al O Tz'r^ 

15 nut Bezug auf die Schmelze inerten Gases, beispielsweise Stickstoff . Kohlenmono;.yd eines Ed^ses fa! 

sondere der Sauerstoffgehalt im Gas bzw. Gasgemiscb nicht mehr als 5% betrSgt. vo^i^re S'er ' ter 
20 Ll^eiSivra^be™^^'"^"'^^^^^^ wonac. das erstarrte Produict in an sicb better Weise 

rotieLIrG^^r^r^i:;^^^^^^^^^^^ .ekennzeicbnet. da3 zum Zerteil. der Scbmeize ein 
.Js^'^'^ff^^^"^ ^^^^''^ ^oder2. dadurcb gekennzeiohnet. daB die GroBe dcs Sohleif- 

nufeelgranulates durch die Umdrehungsgeschwindigkeit des GranulierteUers und/oder dt^rdrZer^^^ 
25 bungsdruck des Gases und/oder die Temperatur der Schmelze variiert wird 

scbmprBirin^x L::^::-m ^^^^^^^^^^^ 

a!tf''rr?rAff''^2''/''"'''^ gekennzeiohnet. daB bei Zerteilung einer Oxydschmel- 
^^^eis^ J^t.^ 1^ ' ' ' *° ^'^ ■ ^'^ Q>cydgemisch enSt und vor 

SIT n t ^sammengesetzt ist. die GroBe des Schleifmittelgranulates so varUert wird de^ 

^\^^y^''f^^''^''''^^rnch3. dadurcb gekennzeiohnet, daB bei Zerteilungvon A1.0, in rei- 
ner Form oder zusammen mit Begleitstoffen.bestehend aus Zirfcon. Chrom. Eisen. Siliziu^Ti^' CaJ^ 

GSsreLtrf '''^"^ ^^•'^ ^ -^"-^<^«. Carbonitr^'oircaj^de die 

^ofledes Sohleifmittelgranulates so variiert wird. dafl die durchschnittiiche GroBe der a-ll -SSllte 
zwischen 1 und 10 ^m. vorzugsweise jedooh zwischen 4 und 6 liegt. ^ o- aj^ o, KnstaUite 
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